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Die Erfindung betrffft eine Bandschleifmascrti- 
ne mit einem efne Vielzahl von nebenetnander 
angeordneten, einzein wirksam scftattbaren 
Druckschuhen aufweisenden, quer zur Forder- 
richtung eines Werkstuckes ausgerichteten 
DruckbaJken, dessen Andruckkraft steuerbar 1st 
und titer den Schleifb§nder zur Bearbeftung der 
Oberfteche des WerkstOckes gsfflhrt sfnd. 

Derartige Bandsehleifmaschinen sind sett (an- 
ger Zert befcannt Mit ihnen tassen sich auch 
Oberfiachen von kompllziert geformten Werk- 
stucken bearbeiten, wenn die Oruckschuhe aus 
einer unwirksamen Stellung in eine Wirkstellung 
einzein verfabrbar sfnd. Das Schleifband wird 
dadurch jewejfe nur in dem durch das Werkstuck 
benotjgten Bereich auf das Werkstuck gedruckt 
Aus dem deutschen Gebrauchsmuster 32 23 
923,1 1st eine derartige Brertbandschteffmaschirte 
bekannt Jedem Druckschuh fet hierbei im Ein- 
laufbereich der Breitbandschleifmaschine ein 
Schafter zugeordnet der betdtigt wird, wenn das 
Werkstuck flber diese Stelle des Sniaufberefchs 
fShrt Hierdurch erhaft der Druckbafken die Infor- 
mation, daB der zu dfeser Stelle gehdrende Druck- 
schuh in seine Wirkstellung gebracht werden 
num. Hierzu wird einem mit dem Druckbalken 
verbundenen Bektromagrteten efne EirtschaJt- 
spannung zugefuhrt, so dad der Druckschuh 
(gegenOber dem Schatter zeltverzdgert) in seine 
Andruckstellung gebracht wird. Die Obersefte des 
eektromagnsten stutzt sich an einem Druck- 
schlauch ab, der sich seinerseits an seiner Ober- 
seite ortsfest abstOtzt Durch Regulisrung des 
pneumatischen Druckes fn dem Druckschiauch 
kann die Andruckkraft des Druckballoens reguiiert 
werden* Dieser Schleuch veriauft Qber die gesam- 
te Brerte des Druckbalkens, beaufschftagt also aile 
Druckschuhe gteichm§Big. 

Der vorlfegenden Erfindung liegt die Erkenntnfe 
zugrunde, daB die bekannte dffferenzJarte Steue- 
rung des Druckbalkens noch verbesserungsbe- 
durftig fet Die Brette der Druckschuhe und des 
Qber ihn gefuhrten Druckbandes IfiSt sich aus 
mechanischen Grunden nicht betiebig verktei- 
nam. Es kommt darter vor, daB Werkstucke zwar 
in den Berelch eines Druckschuhes hirtefnragen. 
dies aber nur mit einer Fiache, die kieiner ist als 
die Brerte des betreffenden Druckschuhes. Wenn 
die Fiache wesentlich kieiner 1st ubt der Druck- 
schuh auf eine Fiache. die wesentlich kieiner fet 
als seine Brerte, eine Andruckkraft aus, die gleich 
groB fet wle die Andruckkrafte der Druckschuhe, 
die volfflachig gegen das Werkstuck drucken. Es 
kommt darter vor. daB Kantenbereiche von Werk- 
stucken durch die Schieifbandmaschine unge- 
wolft rund geschliffen werden. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine 
Bandschleifmaschtne der eingangs erwahnten 
Art zu erstellen, mit der eine verbesserte Steue- 
rung des Schlerfdruckes auf der Fiache des Werk- 
stOckes reaHsierbar ist 
Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch 
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geidst, daB die Andruckkraft der Druckschuhe 
einzein mittefs einer die Werkstuckform des trans- 
portterten Werkstuckes berucksichtigenden St- 
gnaiverarbeitungseinheit steuerbar fet 
5 ErfindungsgemaB lassen sich die Andruckkrafte 
jedes Druckschuhes einzein reguiieren. Dadurch 
fet es mdgiich. in den betreffenden Randbere*- 
chen, falls erfordertlch, die Andruckkraft geringer 
einzustelien ate in den Mittelbereichen des Werk- 
10 stuckes. Hierdurch kann das Rundschleifen der 
Kantenbereiche wirksam vermieden werden. In 
Shnlrcher Wefee fet es durch die erfindungsgema- 
8e Bandschleifmaschine m6glich, besonderen 
Gegebenheiten des Werkstucks beim Schleifen 
1$ Rechnung zu tragen, befepieisweise hervorete- 
hende Umteimer durch erhdhten Schleifdruck 
einzuebnen. 

Vorzugswefee werden die Druckschuhe mit 
Eiektromagneten gesteuert, die eine proportiona- 
20 fe Steuerstroro4*ubkraft-Kennlinte aufwefeen. 
Wahrend afeo mit den durch den Stand der 
Technik bekannten Eiektromagneten lediglich ei- 
ne Schaftfunktion ausgeubt worden ist. werden 
die Eiektromagneten nunmehr dazu verwendet, 
SS eine zu einem elektrfechen Signal proportionate 
Andruckkraft des Druckschuhes zu erzeugen. 

In einer bevorzugten Ausfuhrungsform werden 
diese Eiektromagneten gtefchzeitig dazu benutzt, 
die Druckschuhe in eine unwirksame Stellung zu 
30 verfahren. 

In einer weiteren bevorzugten Ausfuhrungsform 
fet zur Festiegung des Steuerstroms jedem Druck- 
schuh eine Mehrzahl von quer zur Fdrderrichtung 
nebenelnander angeordrteien, in Fdrderrichtung 
35 vor dem Druckschuh positionierten und mit ihm 
fluchtsrtden Detektoren zugeordnet, deren Aus- 
gangssigrtafe den Steuerstrom fur den Eiektroma- 
gneten des zugehdrigen Druckschuhes bestim- 
men. Auf diese Weise kann die Andruckkraft 
40 durch die Detektoren gesteuert werden. Sind 
befepieisweise Jedem Druckschuh drei Detektoren 
zugeordnet und nur ein Detektor spricht an, 
bedeutet dies, daB das Werkstuck nur zu einem 
Drittel der Brerte des Druckschuhes mit dtesem 
45 fiuchtet Durch die Detektoren wird dies erkannt, 
so daB die Andruckkraft fur den Druckschuh 
befepfeiswefee auf ein Drfttef der Kraft eirtgestellt 
wird, die der Druckschuh beim volffi§chigen An- 
druck bendtigt 
SO Vorzugswefee tasten die Detektoren das Werk- 
stuck beruhrungslos ab, afeo befepieisweise 
durch Laser-Lichtschranken usw. 

Alternatfv hierzu fet es aber auch denkbar, die 
Form des Werkstuckes in einen Rechner einzuge- 
ss ben und daraus die Andruckkraft und -dauer fOr 
jeden Druckschuh im VerhSltnfe zurtatsachiichen 
Vorschubgeschwindigkeft des Werkstucks ermit- 
teln zu lessen. In dfesem Fall erubrigen sich die 
Detektoren. 

60 Urn eine genaue Synchronisation des Andruck- 
beginns und -endes bzw. der Anderung der An- 
druckkraft zur Anderung der Form des Werk- 
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stuckes zu erretehen, ist es vorteilhaft, wenn die 
Vorschubgeschwindigkeit des Werkstuckes konti- 
rtuierlich gemessen wtrd und in Abhangigkelt von 
der Vorschubgeschwindigkeit die fQr das Werk- 
stOck durch die Oetektoren ermitielte Andruck- 
kraft gesteuert wtrd. Hierzu kann das Vorschub- 
band mit einem Pufegeber versehen sein, so daB 
der Vorschub des Werkstuckes von den Oetekto- 
ren bis zum Druckschuh einer vorbestimmten 
Anzahl von Imputeen errtspricht In diesem Fall 
ergibt sich die Zeftverzogerung zwischen Detefc- 
torstgnai und Einsetzen der entsprechenden 
Steuerung ledigiich aus dem AuszahJen der ent- 
sprechenden Impulse. 

Durch die Erfindung wird es daruber hinaus 
mogfich, eine Starkenvariation der WerkstOcks 
beim Schleffvorgang zu berOcksichtigen, Hierzu 
sind zur Festlegung des Steuerstroms den Druck- 
schuhen Stfirkenme8einrtchtungen f Or das Werk- 
stOck zugeordnet Die Festlegung des Steuer- 
stroms in Abhangigkelt von der Werkstuckstirke 
sichert fur verschieden starke WerfcstOcke eine 
glelche Andmckkraft Es hat sich r&mlich gezetgt 
daB bei Steuerung des Druckschuhs mit einer 
konstanten Andmckkraft fur verschieden starke 
Werkstucke unterschiedflche resuitierende 
Schleffkrafle erzeugt warden, well das Schfeif- 
band der Kraft des Druckschuhs wegen der unter- 
schledlichen Austenkung durch den Druckschuh 
eine unterschiediiche Gegenkraft entgegensetzL 
Durch die Erfindung 1st es daher mdgiich, die 
Werkstuckstirke automat isch zu erfassen und 
somft auoh fur unterschiediiche Starfcen des 
WerkstOcks eine konstante Andmckkraft des 
Schleffbartdes an dem WerkstOck zu erzeugen. 

In einer einfachen Ausfuhrungsforrn wefet eine 
StarkenmeBeinrichtung eine auf die Oberfliche 
des WerkstOcks druckende Abtasfrolle auf. Diese 
kann beispieteweis© drehbar mit einem Hebel an 
elnem Fixpunkt angelenkt sein, wobei dann die 
Winkelsteliung des Hebete ein MaB fQr die Stfirfce 
des Werkstuckes isL 

In einer enderen Ausfuhrongsform kann die 
StarkenmeBeinrichtung berOhrungslos arbeiten, 
indem eine Uchtquelle einen schrfig auf die 
Oberfliche des WerkstOcks faltenden Uchtstrahl 
produzi&rt und ein Detektor die Lege des Auftreff- 
punktes des Uchtstrahls auf der Oberfliche er- 
kennt. Fur dunne Werkstucke fiegt der Auftreff- 
punkt welter von der Uchtquelle entfernt ate fur 
dicke Werkstucke. 

Die Erfindung soil hm foigenden anharid eines 
in der Zeichnung dargestellten AusfOhrungsbei- 
splels naher ert&utert warden. Es zeigen : 

Rgur 1 eine schematische settliche DarstaK 
lung einer Breltbandschleffrnaschine ; 

Rgur 2 eine schematische Draufsicht auf die 
Breitbandschleifmaschine gemaB Rgur 1 mit ei- 
ner Detektlonseinrichtung fur das WerkstOck ; 

Rgur 3 eine schematische DarsteJIung einer 
durch eine Abtastrolle gabiidaten StarkenmeBein- 
richtung und ihre Auswirkung auf die Schieifein- 
richtung ; 

Rgur 4 eine schematische Darsteiiung analog 
zur Rgur 3 mit einer beruhmngslos arbeitenden 



StarkenmeBeinrichtung. 

In Rgur 1 ist ein Transportband 1 fur Werk- 
stucke 2 dargestellt. Das Transportband liuft 
5 zwischen zwei Umtenkroiien 3. 4. von denen eine 
angetriaben ist Zur DurcMuhrung der gewOnsch- 
ten Oberflichenbearbeitung Ifiuft des WerkstOck 
2 auf dem Transportband 1 unter einem Sch (erf- 
band 5 hindurch, das als end loses Band ausgebil- 
10 det ist und urn mindestens drei Umtenkroiien 6 
gefuhrt ist (Die obere Umlenkrolle ist in der 
Zeichnung nicht dargestellt) Zwei der Umtenkroi- 
ien 6 sind parallel zum Obertrum des Fdrderban- 
des 1 ausgerichtet so daB das Schleffband 5 
15 zwischen den beiden Rolien 6 (Schleifzone) paral- 
lel zum Obertrum des Fdrderbandes 1 veriSuft 
Das Schleffband 5 wird zwischen den beiden 
genanrrten Umtenkroiien 6 mit Hilfe eines Druck- 
schuhes 7 gegen das WerkstOck 2 gedruckt Die 
20 Druckkraft wird durch einen Efektromagnsten 8 
eingestellt, dessen Erregerstrom Ober eine Span- 
nungsversorgung 9 mit HJHe eines Rechners 10 
eingestellt wird. Der Rechner 10 ist mit einer 
Werkstuckerkennungseinrichtung 11 verbunden, 
25 die das Vorhandensein eines Werkstucktefls im 
Bereich des jeweiligen Dmckschuhes 7 erkennt 
und diese Information dem Rechner 10 wefterfef- 
tet Mit dem Rechner 10 ist weiterhin ein Eingabe- 
tastenfeld verbunden, mit dem z. & die H6he des 
30 Schlelfdmcks beim voltflichigen Schleffen fQr 
das bestimmte WerkstOck 2 eingegeben werden 
kann. Auf einem ebenfalls mit (torn Rechner 10 
verbundenen Biktechirm 12 kdnrten die' in den 
Rechner eingegebenen Daten sichtbar gemacht 
35 warden. 

Rgur 2 verdeutlicht, daB eine Vfelzahl von 
nebeneinander angeordneten Dmckschuhen 7 
einen quer zur Forderrichtung des WerkstOcks 2 
angeordneten Schlelfbalken 13 Widen. Mit dem 
40 Dmckbaiken 13 fluchtet in Fdrderrichtung des 
WerkstOcks 2 die Werkstuckerfcennungseinrtctv 
tung 11. Diese besteht aus einer Vietzahl von 
einzelnen Detektoren 14, die quer zur Fdrderrich- 
tung nebeneinander angeordnet sind. Jewells 
45 drei der Detektoren 14 ffuchten mit einem Druck- 
schuh 7. Durch die Detektoren 14 ist daher die 
Brerte des Dmckschuhes 7 in drei Berelche aufge- 
teilt und die Detektoren 14 erkennen, ob das 
WerkstOck nur in einen, zwei Oder in alfe drei 
$0 Bereiche des zugehdrigen Druckbalkens 7 etn- 
fflhrt Eine entsprechende Information getangt 
auf den Rechner 10, der hfcarauf den erforder- 
(ichen Erregerstrom fur den Elektromagneten 8 
des zugehdrigen Dmckschuhes erzeugt Die An- 
55 druckkraft eines Dmckschuhes 7, in dessen Be- 
reich das WerkstOck nur zu einem Teil einfahrt 
wird dahar entsprechend geringer eingestellt Da 
das WerkstOck 2 zwischen der WerkstGckerkerv 
nungseinrichtung 11 und (torn Dmckbaiken 13 
60 eine gewfsse Transportzeft durchliuft darf die 
Steuerung durch die Werkstuckerkennungsein- 
richtung 11 nicht sofort erfolgen. Die Ernstellung 
einer festen VerzSgerungszelt ist ungOnstig, weil 
— hierdurch Schwankungen der Vorschubge- 
€5 schwindigkeit des Transportbandes 1 nicht be- 
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rficksichtfgt werden konnen und daruber hinaus 
bei einem Stilfetand des Trartsportbandes 1 eine 
Fehtsteuerung einsetzt Aus dlesem Gninde ist 
die Umlenkfolle 4 mit einem fmpulsgeber 15 
versehen, dessen Impulse auf den Rechner 10 5 
gefeitet werden, der seinerserts ledigfich den 
Bngang einer vorbestimmten Anzahl von (mpul* 
sen abzuwarten braucht urn die dutch die Werk- 
stfickerkennungsei nrichtung 1 1 verursachte 
Steuerung vorzunehmen. 10 

Die Rguren 3 und 4 verdeutiichen die durch die 
Erfindung mogliche Berficksichtigung der Starke 
des Werkstfickes 2 fur die Andmckkraft Hierzu ist 
vor den Druckschuhen 7 eine StarfcenmeBeinrich- 
tung angeordnet is 

In Rgur 3 ist die StirkenmeBeinrichtung durch 
eine Abtastrolle 16 gebildet die mttteb eines 
Hebels 17 drehbar an einem Rxpunkt 16 ange- 
lenkt ist Wie Figur3 verdeutiicht fOhren verschie- 
den starke Werkstucks 2 zu unterschiediichen so 
Winketetellungen des Hebels 17. Mit einem (nicht 
dargestellten) Winkeldetektor am Punkt 16 kann 
daher ein der St§rke des Werkstficks 2 proportio- 
nates Signal erzeugt warden. 

Das der Starke des Werkstuckes 2 proportionals 25 
Signal kann im Rechner 10 (Rgur 1) verarbeitet 
werden und zur Festlegung des Steuerstroms des 
Druckschuhs 7 — und somit der Andmckkraft F 
— verwendet werden. Rgur 3 verdeutiicht im 
rechten Teil, da6 fur ein dunneres Werkstuck 2 30 
eine groBere Andmckkraft F, erzeugt wind ate fur 
ein dickeres Werkstuck, bei dem die Andruckkraft 
F s kleiner ist Die durch den Druckschuh erzeug- 
ten AndrucfckrSfte F 1 und F 2 slnd unterschiedlich 
urn eine gieiche Andruckkraft des Schleifbandes 35 
S an dem Werkstuck 2 in beiden Fallen zu gewahr- 
leisten. Hierbei muB nfimlich berucksichtigt wer- 
den. dafl das Schteifband fur ein dunneres Werk- 
stuck starker zwlschen dm Rotten 6 ausgelenkt 
werden muB ate fur ein dickeres WerkstOck 2. 40 
Daher setzt das Schleifband 5 der Andruckkraft 
F, des Druckschuhs 7 bei einem dfinneren Werk- 
stuck 2 eine grdBere elastfsche Gegenkraft entge- 
gen als bei einem dickeren Werkstuck 2. Diese 
stfirkere Gegenkraft wird durch die starkere An- 45 
druckkraft F, des Druckschuhs 7 kompensiert 

In Rgur 4 ist gegenuber der Rgur 3 tediglich 
die StarkenmeBeinrichtung geandert Die hier 
dargestellte. beruhrungslos arbeitende Stfirken- 
mefleinrichtung besteht aus einer Uchtquelie 19 so 
und einem Uchtdetektor 20. Die Uchtquelie 19 
sendet schrag zur Oberftache des Werkstucks 2 
einen Lichtstrahl 21 aus, der auf den Werkstucken 
2 einen Uchtfieck S1 . 82 erzeugt Der Uchtdetek- 
tor 20 erkennt die Lage des Jeweiligen Uchtfiecks 55 
$1, S2 und hat somit eine Information fiber die 
Starke des Werkstucks 2. Bei einem dQnnen 
Werkstuck entsteht namfich der Uchtfieck S1 
welter von der Uchtquelie 19 entfernt als bei 
einem starkeren Werkstuck der Uchtfieck 60 
S2. Der Uchtdetektor 20 kann beispieisweise aus 
linear in der Ebene des Uchtstrahls 21 ausgerich- 
teten Fotosensoren bestehen, die so angeordnet 
sind, daB sie im wesentiichen nur senkrecht auf 
die Oberfliche des Uchtdetektors fallendes Ucht 65 



erkennen. Entsprechend der unterschiediichen 
Stirke des Werkstucks 2 sprechen daher ver- 
schiedene Fotosensoren des Uchtdetektors 20 
an. Die Information fiber die Starke des Werk- 
stuckes 2 ergibt stch darter unmittelbar aus der 
Tatsache, welcher der Fotosensoren des Uchtde- 
tektors 20 angesprochen hat 



Pate ntansp ruche 

1. Bandschlelf maschine mit einem eine Viei- 
zahl von nebeneinander angeordneten, einzeln 
wirksam schaitbaren Druckschuhen (7) aufwei- 
senden. quer zur Fdrderrichtung eines Werk- 
stuckes (2) ausgerichtetsn Druckbalken (13) des- 
sen Andruckkraft steuerbar Ist und fiber den 
Schleff bander (5) zur Bearbeitung der Oberflache 
des Werkstuckes (2) geffihrt sind, dadurch ge- 
kennzeichnet daB die Andruckkraft der Druck- 
schuhe (6) einzeln mittels einer die Werkstfick- 
form des transportierten Werkstfickes (2) berfick- 
sichtigenden Signalverarbeitungseinheit (10) 
steuerbar ist. 

2. Bandschleifmaschine nach Anspruch 1. da- 
durch gekenrtzeichnet daB die Steuerung der 
Andruckkraft der Druckschuhs (7) mit Hilfe von 
Efektromagneten (6) mit einer proportionafen 
Steuerstrom^ubkraft-Kennlinie erfoigt 

3. Bandschleifmaschine nach Anspruch 2, da- 
durch gekennzeichnet daB der Druckschuh (7) 
mit Hilfe des Steuerstroms in eine unwirksame 
Stalking verfahrbar ist 

4. Bandschlelf maschine nach einem der An- 
sprfiehe 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet daB zur 
Festlegung des Steuerstroms jedem Druckschuh 
(7) eine Mehrzahl von quer zur Fdrderrichtung 
nebeneinander angeordneten. In Fdrderrichtung 
vor dem Druckschuh (7) posftionierten und mit 
ihm fluchtenden Detektoren (14) zugeordnet ist, 
deren Ausgangssignale die Andruckkraft eines 
zugeordneten Druckschuhes (7) bestimmen. 

5. Bandschleifmaschine nach Anspruch 4 f da- 
durch gekennzeichnet daB die einem Druckschuh 
(7) zugeordneten Detektoren den Steuerstrom fur 
die Elektromagneten (8) der benachbarten Druck- 
schuhs (7) mitbestlmmen. 

6. Bandschleifmaschine nach einem der An- 
sprfiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet daB 
eine korrtinuiertiche Messung der Transportge- 
schwindigkeit des Werkstfickes fc) vorgenommen 
wird und daB der Zeitpunkt des Wirksamwerdens 
des Steuerstroms ffir den Elektromagneten (8) in 
Abhdngigkeit von der Transportgeschwindigfceit 
festgelegt wird. 

7. Bandschleifmaschine nach Anspruch 6, da- 
durch gekennzeichnet daB zur Messung der 
Transportgeschwindigkeft ein mit dem Transport- 
mechanismus verbundener Impubgeber (15) vor- 
gesehen ist dessen Ausgangslmpulse den Zeit- 
punkt der Biidung des Steuerstroms in Abhangig- 
keit von den Ausgangssignalen der Detektoren 
.(14). bestimmen. - 

6. Bandschleifmaschine nach einem der An- 
sprfiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet daB zur 
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Festiegung des Steuerstroms den Druckschuhen 
(7) St§rkemeBeinrichtungen (16, 17. 18 ; 19, 20) 
fur das Werkstuck (2) zugeordnet sind. 

9. Bandschlerfmaschlne nach Anspruch 6, da* 
durch gekennzeichnet daB die StarkenmeBein- 
richtungen auf die Oberflache des Werkstucks (2) 
druckende Abtastrollen (16) aufwetsen. 

10. Bandschtelfmaschirw nach Anspruch 6, da- 
durch gekennzeichnet daB die StarkenmeSein- 
rtchtungen efne Uchtquelle (19), die einen schrSg 
auf die Oberfiache des Werkstucks (2) fallenden 
Uchtstrahl (21) produziert und einen Detektor 
(20) fur die Lage des Auftreffpunktes (81, S2) des 
Uchtstrahis (21) auf der Oberflfiche aufwelst. 



Claims 

1. Belt grinder comprising a pressure beam 
(13) with controllable contact pressure and a 
plurality of adjacently arranged pressure shoes 

(7) which are switchabte so as to be individually 
effective and transversely aligned to the convey- 
ing direction of the workplace (2), whereby the 
pressure beam carries grinding belts (5) for grind- 
ing the surface of the workplace (2), characterised 
in that the contact pressure of the pressure shoes 

(8) Is individually controllable by means of a 
signal processing unit (10) taking account of the 
shape of the conveyed workplace (2). 

2. Belt grinder according to claim 1, character- 
ised in that the contact pressure of the pressure 
shoes (7) is controlled by solenoids (8) with a 
proportional corrtrol-current-lrfthngforce charac- 
teristic 

3. Belt grinder according to claim 2, character- 
ised In that the pressure shoe (7) Is retractable 
into an ineffective position by means of the 
control current 

4. Belt grinder according to claims 1 to 3, 
characterised in that each pressure shoe (7) is 
assigned a plurality of detectors (14) arranged 
adjacently to each other and transversely to the 
conveying direction and positioned in front of 
and in alignment with the pressure shoe (7) for 
determining the control current whereby the 
output signals of the detectors determine the 
contact pressure of the associated pressure shoe 
(7), 

5. Belt grinder according to claim 4, character- 
ised in that the detectors assigned to a pressure 
shoe (7) are instrumental in controlling the control 
current for the solenoids (8) of adjacent pressure 
shoes (7). 

6. Belt grinder according to claims 1 to 5, 
characterised in that the conveying speed of the 
workplace (2) is continually measured and in that 
the moment at which the control current for the 
solenoid (8) becomes effective. Is determined as a 
function of the conveying speed. 

7. Belt grinder according to claim 6, character- 
ised in that a pulse generator (15) connected to 
the conveying mechanism is provided for measur- 
ing the conveying speed, whereby the pulses 
emitted by the pulse generator determine the 



control current forming moment as a function of 
the output signals of the detectors (14). 

8. Belt grinder according to claims 1 to 7, 
characterised in that the pressure shoes (7) are 

5 assigned measuring means (16, 17. 18 ; 19, 20) for 
measuring the workplace thickness. 

9. Belt grinder according to claim 8, character- 
teed in that the thickness measuring means are 
provided with scanning rollers (16) pressing upon 

10 the surface of the workptece (2). 

10. Belt grinder according to claim 8, charac- 
terised in that the thickness measuring means 
have a light source (19) producing a light beam 
(21) felling obliquely upon the surface of the 

75 workplace (2). and a detector (20) detecting the 
spot (SI. S2fc where the light beam (21) fells upon 
the surface. 



1. Ponceuse a bande comportant una traverse 
de pressiofi (13) orientde transvereafement par 
rapport k la direction d'avancement (Tune piece 

25 (2) et prgsentant plusieurs patins de pression (7) 
qui peuvent §tre actives teofcmerrt, dont on peut 
commander la force de pression et qui sont 
amends sur ies bandes ponceuses (5) pour 
fusinage de la surface de la pfece (2), caracterisee 

30 en ce que Ton peut commander indfvidueltement 
la force de pression des patins de pression (7) au 
moyen d'uns unite de traltement de signaux (10) 
qui font compte de la forme de la piece transpor- 
ts (2). 

35 2. Ponceuse k bande salon la revindication 1, 
caracterisee en ce que la commando de la force 
de pression des patins de pression (7) se fait k 
raide d'ftectro-aimants (8) k caracteristfque cou- 
rent de commando-force de lavage proportion- 

40 nolle. 

3. Ponceuse k bande selon la revendication 2, 
caracterisee en ce qu'6 raide du courant de 
commando on peut amener le patin de pression 
(7) en position inactive. 

45 4. Ponceuse k bande selon Tune des revendica- 
tions 1 & 3, caracterisee en ce que, pour determi- 
ner le courant de commands, a chaque patin de 
pression (7) correspondent plusieurs ddtecteurs 
(14) qui sont disposes run k cdte de ('autre 

SO transversa lament par rapport k la direction 
d'avancement qui sont posrtionnda en avant du 
patin de pression (7) dans la direction d'avance- 
ment qui sont allgn£s avec le patin de pression et 
dont Ies signaux de sortie determinant la force de . 

55 pression du patin de pression correspondent (7). 

5. Ponceuse k bande selon la revendication 4, 
caractSrisSe en ce que Ies ddtecteurs correspon- 
dent k un patin de pression (7) participant k la 
determination du courant de commands des etec- 

60 tro-aimants (8) des patins de pression voisins (7). 

6. Ponceuse a bande selon rune des revindica- 
tions 16 5, caracterisee en ce que I'on precede k 
une mesure continue de la Vitesse de transport de 
la piece (2), et en ce que I'on determine en 

65 fonction de la Vitesse de transport Tinstant ou le 
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courant de commando des electroafmants (8) 
dolt agir. 

7. Ponceuse & bande salon la revertdteation 6 5 
caracterfsSe en ce que, pour la mesure de la 
vitesse de transport ii est pr§vu un 6metteur 
d'impulslons (15} qui est relte au m£cantsme de 
transport et dorrt les impulsions de sortie determi- 
nent rinstant de renvoi du courant de commando 
en fonction des signaux de sortie des detecteurs 
(14). 

8. Ponceuse a bande selon rune des revendica- 
tions 1 a 7 t caract§ris6e en ce que, pour determi- 
ner le courant de commando, aux patins de 
presston (7) correspondent des disposttffs de 
mesure de I'epaisseur (16. 17, 16 ; 19, 20) de la 



10 



15 



piece (2). 

9. Ponceuse a bande selon la revendication 8, 
caraet*ris£e en ce quo !ss dispose de mesure 
(Tipaisseur comprennent des rouleaux detec- 
teurs (16) qui appuient sur la surface de la piece 
(2). 

10. Ponceuse a bande selon la revendication 8, 
caract6ris£e en ce que les disposftrfs de mesure 
d'6paisseur comprennent una source lumineuse 
(19) qui produfit un faisceau lumlneux (21) torn- 
tent obliquemem sur la surface de la piece (2) et 
un detecteur (20) de la position du point d'incK 
dence (SI, S2) du faisceau himirteux (21) sur la 
surface. 



20 



25 



30 



35 



40 



45 



SO 



55 



60 



6 




1 




2 




.3 




4 



This Page is Inserted by IFW Indexing and Scanning 
Operations and is not part of the Official Record 



Defective images within this document are accurate representations of the original 
documents submitted by the applicant. 

Defects in the images include but are not limited to the items checked: 

□ BLACK BORDERS 

□ IMAGE CUT OFF AT TOP, BOTTOM OR SIDES 

□ FADED TEXT OR DRAWING 



13 BLURRED OR ILLEGIBLE TEXT OR DRAWING 

□ SKEWED/SLANTED IMAGES 

□ COLOR OR BLACK AND WHITE PHOTOGRAPHS 

□ GRAY SCALE DOCUMENTS 

□ LINES OR MARKS ON ORIGINAL DOCUMENT 

□ REFERENCE(S) OR EXHffilT(S) SUBMITTED ARE POOR QUALITY 

□ OTHER: 

IMAGES ARE BEST AVAILABLE COPY. 
As rescanning these documents will not correct the image 
problems checked, please do not report these problems to 
the IFW Image Problem Mailbox. 



BEST AVAILABLE IMAGES 




